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Betegexemplar 



Stand am: 



Beschreibung 



Irnnner auf den neuesten Stand bringen! 



Falzapparate 

Die Erfindung betrifft Falzapparate gemaR dem Oberbegriff des Anspruchs 1 oder 2. 

In der Weiterverarbeitung von bahnformigem Gut wird grundsatzlich zwischen 
Falzapparaten mit Punkturzylinder oder mit Greiferzylinder unterschieden. Abhangig von 
Kundenwunsch und/oder dem zu erzeugenden Produkt wird der Falzapparat 
entsprechend konstruiert und ausgeriistet. Aufgrund derunten ausgefuhrten 
Eigenschaften bei Verwendung von Greiferzylindern ergeben sich fur die Herstellung ein 
und der selben Produktgrdfte i. d. R. erhebliche Unterschiede in der Konstruktion - wie z. 
B. in der Zylindergrofce, in der Lage der Zylinder zueinander und somit der 
Gestellausfuhrung, der Antriebsgeometrie im Antriebszug u. v. m. Dies bedingt bislang bei 
Konstruktion des Falzapparates eine Festlegung auf den Typ sowie eine 
Doppelkonstruktion fur ein und das selbe Falzapparat-Format fur die beiden Typen. 

Ein Punkturzylinder weist an seinem Umfang - insbesondere versenkbare - 
Punkturnadeln auf, welche den Strang aufnehmen, der nach weiterer Forderung urn einen 
Abschnitt quergeschnitten wird. Der Folgeabschnitt wird von den auf dem Umfang 
nachfolgenden Punkturnadeln aufgegriffen und auf die selbe Weise geschnitten. 
Zwischen den auf dem Umfang folgenden Abschnitten ist kein Abschnitt in 
Umfangsrichtung erforderlich, so dass der Punkturzylinder die selbe 
Umfangsgeschwindigkeit aufweisen kann wie die Fordergeschwindigkeit des Stranges. 
Punkturzylinder und nachfolgender Zylinder - z. B. Falzklappenzylinder - konnen den 
selben Umfang aufweisen. 

Ein Greiferzylinder tragt an seiner Mantelflache einen oder mehrere Greifer, die zwischen 
einer Stellung, in der sie ein fuhrendes Ende eines auf dem Greiferzylinder zu 
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befordemden Stuckes Flachmaterial gegen die Mantelflache gedruckt halten, und einer 
Freigabestellung beweglich sind, in der sich das Flachmaterial von dem Zylinder wieder 
losen kann bzw. ein neues Stuck Flachmaterial aufgenommen und eingeklemmt werden 
kann. Im Allgemeinen fuhren die Greifer zwischen diesen zwei Stellungen eine 
Schwenkbewegung aus. Da die zum Festklemmen bzw. Freigeben eines Produktes zur 
Verfugung stehenden Zeitspannen kurz sind, muss die Schwenkbewegung eine hohe 
Geschwindigkeit haben, und die Bewegungsamplitude zwischen der Klemmstellung und 
der Freigabestellung des Greifers sollte so klein wie moglich sein, um Material 
strapazierende starke Beschleunigungen in Grenzen zu halten. 

Um eine Beschadigung eines nacheilenden Endes eines von einem Greifer auf dem 
Zylinder gehaltenen Stuckes Flachmaterial durch die Bewegung eines in Umfangsrichtung 
am Zylinder nachfolgenden Greifers beim Festklemmen eines nachfolgenden Stuckes 
Flachmaterial zu vermeiden, sind die meisten Greiferzylinder ausgelegt, um 
Flachmaterialstucke aufzunehmen, die dem Greiferzylinder jeweils voneinander 
beabstandetzugefuhrt werden, so dass sich die Flachmaterialstucke jeweils unter 
AusbHdung einer Lueke zwischen aufemanderfolgenden Stucken an den Greiferzylinder 
anlegen und der Greifer sich in der Lucke bewegen kann, ohne das jeweils 
vorhergehende Stuck zu beriihren. Wenn diese Flachmaterialstucke zuvor durch 
Abschneiden von einem kontinuierlichen Strang hergestellt werden, so mussen die 
abgeschnittenen Stucke, um einen solchen Zwischenraum zu erzeugen, auf eine 
Geschwindigkeit beschleunigt werden, die hoher als die des Stranges vor dem Schneiden 
ist. Wenn aber ein Fordersystem, das die von dem Strang abgeschnittenen Produkte nach 
dem Schneiden weiterbefordert, schneller lauft als der zugefuhrte Strang, so fuhrt dies zu 
Schlupf und damitzu Reibung zwischen dem Fordersystem und einem darin 
eindringenden fuhrenden Abschnitt des Stranges, der sich vor dem Abschneiden 
notwendigerweise noch mit der ursprunglichen Geschwindigkeit des Stranges bewegt. Bei 
Flachmaterial mit einer empfindlichen Oberflache wie etwa frischen Druckerzeugnissen 
kann diese Reibung die Qualitat der Oberflache beeintrachtigen, zum Beispiei durch 
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Schleifepuren am Bedruckstoff oder Verwischen von Farbe. Wenn sich die 
Flachmaterialstucke aus einem Stapel von untereinander unverbundenen Bogen 
zusammensetzen, tritt uberdies das Problem auf, dass unterschiedliche Reibung an den 
verschiedenen Seiten des Stapels dazu fuhren kann, dass die Bogen gegeneinander 
verschoben werden und der Stapel auseinandergezogen wird, was die Weiterverarbeitung 
des Stapels erheblich erschwert 

Besonders problematisch ist es, wenn die Flachmaterialstucke unmittelbar in Kontakt mit 
dem Greiferzylinder vom Strang abgeschnitten werden, zum Beispiel durch einen 
rotierenden Messerzylinder, der mit dem Greiferzylinder zusammen einen Schneidspalt 
begrenzt und zusammenwirkend mit einem Widerlager des Greiferzylinders den Strang 
durchtrennt. Damit sich der zu schneidende Strang gleichmafSig an die Oberflache des 
Greiferzylinders anlegt, mussen die Greifer in der Lage sein, ins Innere des 
Greiferzylinders abzutauchen. Nachdem ein Flachmaterialstuck vom zugefuhrten Strang 
abgeschnitten worden ist, steht nur eine sehr kurze Zeit zur Verfugung, um die neu 
entstandene fuhrende Kante des Stranges mit einem Greifer zu fassen und gegen die 
Oberflache des Zylinders zu drucken. Der Weg zwischen der versenkten Stellung des 
Greifers und der ausgefahrenen, das Flachmaterial gegen den Zylinder driickenden 
Stellung ist jedoch lang und erfordert eine hohe Geschwindigkeit der Greiferbewegung, 
die nur mit einer hochwerBgen, kostspieligen Antriebsmechanik realisierbar ist. Aulierdem 
ist der VerschleiS und damit die Storanfalligkeit der Antriebsmechanik um so groRer, je 
hoher ihre Betriebsgeschwindigkeit ist. 

Aus EP 09 31 748 B1 ist ein Greiferzylinder bekannt, der von einem zugefuhrten Strang 
abgetrennte Druckerzeugnisse voreilungsfrei, das heiBt ohne Abstand zwischen den 
aufeinanderfolgenden Druckerzeugnissen, zu fordern vermag. Bei diesem Greiferzylinder 
ist ein Greifer an einer im Zylinder schwenkbar gelagerten Welle uber einen 
Translationsmechanismus montiert, der den Greifer gekoppelt an die Schwenkbewegung 
zu einer Parallelverschiebung antreibt Dieser Translationsmechanismus dient dazu, den 
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Greifer zwischen seiner versenkten Stellung und einer uber die Mantelflache des 
Zylinders vorspringenden Stellung zu verfahren, aus der heraus er urn die Welle 
geschwenkt werden kann, urn die fuhrende Kante eines Stranges von Druckerzeugnissen 
gegen die Zylinderoberflache zu driicken. 

Es ist weder erlautert, wie der Translationsmechanismus aufgebaut sein soli, noch wie die 
Bewegung des Translationsmechanismus angetrieben werden soil. Eine mechanische 
Kopplung an die Drehung des Greiferzylinders wurde ein aufwendiges Getriebe erfordern. 
Es ware zwar auch denkbar, ein elektrisches oder hydraulisches Antriebsaggregat fur die 
Verschiebung vorzusehen, das gemeinsam mit dem Greifer urn die Welle schwenkt, doch 
stellt sich hier das Problem der Zufuhrung von Antriebsenergie, und aufterdem wiirde ein 
solches Antriebsaggregat das Tragheitsmoment des zu schwenkenden Greifers deutlich 
erhohen und damit die erreichbare Geschwindigkeit der Bewegung des Greifers 
reduzieren. 

Durch die DE 42 29 059 A1 ist ein punkturloser Falzapparat mit einem Greiferzylinder 
offenbart, dessen Oberflachengesohwindigkeit der Stranggesehwindigkeit voreiit. 

Die DE 197 16 625 A1 zeigt einen Falzapparat mit einem Punkturzylinder, wobei Punktur-, 
Messer- und Vorfalzzylinder in einem gemeinsamen Gestell gelagert sind. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, Falzapparate zu schaffen. 

Die Aufgabe wird erfindungsgemaft durch die Merkmale des Anspruchs 1 oder 2 gelost. 

Von besonderem Vorteil ist es, dass der Falzapparat unabhangig vom Typ - Greifer oder 
Punktumadeln - konstruiert ist. Ein einfaches Austauschen des ersten Zylinders kann 
erfolgen, ohne dass Gestell und Antriebssituation geandert werden muss. Fur eine selbe 
Abschnittslange kann bei Beibehaltung der raumlichen Anordnung der Zylinder und/oder 
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der Antriebsgeometrie eine Wahl zwischen den beiden Typen getroffen werden. Diese 
Wahl kann bis kurz vor Auslieferung beim Kunden getroffen werden bzw. es kann ein 
Umrusten vor Ort stattfinden, ohne dass das Gestell ausgewechselt werden muss. 

Wie der aus EP 09 31 745 B1 bekannte Greiferzylinder nutzt der vorliegende 
Greiferzylinder zum Verkurzen der Bewegung zwischen der eingefahrenen Stellung und 
der Klemmstellung des Greifers zusatzlich zur Schwenkbewegung eine 
Translationsbewegung, allerdings mit dem Unterschied, dass ein die Translation 
antreibender Mechanismus nicht zusammen mit dem Greifer urn dessen Schwenkachse 
schwenkbar ist und so dessen Tragheitsmoment erhoht, sondem die Achse des Greifers 
als solche in radialer Richtung verschiebt. Da der zum Klemmen oder Freigeben des 
Flachmaterials am Greiferzylinder erforderliche radiale Hub klein im Vergleich zur 
erforderlichen Bewegungsamplitude des Greifers in Umfangsrichtung ist f genugt eine 
geringe Amplitude der radialen Verschiebungsbewegung, die mit geringem 
Energieaufwand und geringer Belastung der mechanischen Komponenten erzeugbar ist 

Wenn das von dem Greifer festzuktemmende Ffachmaterial ein Stapel von Bogen 1st, so 
ist es wiinschenswert, im Moment des Festklemmens des Stapels eine 
Bewegungskomponente des Greifers in Umfangsrichtung des Zylinders zu vermeiden, 
damit der Stapel keinen Scherkraften ausgesetzt ist. Wahrend herkommlicherweise das 
Festklemmen nur durch eine Schwenkbewegung des Greifers zustande kommt und somit 
die Ausubung einer Scherkraft auf einen Bogenstapel beim Festklemmen nicht zu 
vermeiden ist, 1st bei dem vorliegenden Greiferzylinder vorzugsweise vorgesehen, dass in 
einer Endphase der Schwenkbewegung in die Klemmstellung die erste Achse sich radial 
einwarts bewegt 

Eine einfache und robuste Moglichkeit, die radiale Einwartsbewegung der ersten Achse 
anzutreiben, ist, diese an einen ersten Arm zu montieren, der um eine in Bezug auf den 
Zylinderkorper ortsfeste zweite Achse schwenkbar ist, so dass die radiale Bewegung der 
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ersten Achse einer Schwenkbewegung dieses ersten Armes entspricht. 

Diese Schwenkbewegung des ersten Armes kann, wie herkommlicherweise die 
Schwenkbewegung des Greifers selbst, in einfacher Weise durch eine Kurvenscheibe 
angetrieben sein, die nicht zusammen mit dem Greiferzylinder rotiert und deren Form von 
einem mit dem ersten Arm verbundenen Hebel abgetastet wird. 

Urn die Schwenkbewegung des Greifers zwischen der versenkten Stellung und der 
Klemmstellung anzutreiben, ist vorzugsweise eine Koppelstange vorgesehen, die 
einerseits an den Greifer und andererseits an einen um eine dritte Achse schwenkbaren 
zweiten Arm angelenkt ist Auch dessen Schwenkbewegung kann wie oben angegeben 
durch eine Kurvenscheibe angetrieben sein. 

In einer platzsparenden Anordnung befinden sich die zweite und die dritte Achse bezogen 
auf die Umfangsrichtung des Zylinders auf entgegengesetzten Seiten des Greifers. 

Von den zwei Armen ist der erste eher m Umfangsrichtung und der zweite eher in radialer 
Richtung des Zylinderkdrpers orientiert, mit anderen Worten, die Orientierung des ersten 
Armes ist jeweils naher an der Umfangsrichtung als die des zweiten, und die des zweiten 
ist naher an der radialen Richtung als die des ersten. 

Vorzugsweise ist am Zylinderkorper jedem Greifer ein Widerlager zugeordnet, das im 
Zusammenwirken mit einem gemeinsam mit dem Greiferzylinder bewegten Messerzum 
Schneiden von dem Greiferzylinder zugefuhrtem und von dem Greifer zu greifendem 
Flachmaterial dient. 

Bezogen auf die Drehrichtung eines solchen Greiferzylinders ist der Greifer vor dem ihm 
zugeordneten Widerlager angeordnet, und der Oberflachenabschnitt des Greiferzylinders, 
gegen den der Greifer geschnittenes Flachmaterial driickt, ist vorzugsweise dessen 
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Widerfager selbst, dessen Elastizitat so sowohl den Schneidvorgang als auch das Greifen 
unterstutzt 

Ein Ausfuhrungsbeispiel der Erfindung ist in den Zeichnungen dargestellt und wird im 
folgenden naher beschrieben. 

Es zeigen: 

Fig. 1 eine schematische Darstellung eines Querfalzapparates, der einen 
Greiferzylinder verwendet; 

Fig. 2 einen vergrdfterten Teilschnitt durch den Greiferzylinder, der den Greifer in 
seiner versenkten Stellung zeigt; 

Fig. 3 einen Teilschnitt analog dem der Fig. 2, der den Greifer wahrend des Ausfahrens 
aus der versenkten Stellung zeigt; 

Fig. 4 einen Teilschnitt, der den Greifer in der Klemmstellung zeigt; 

Fig. 5 einen Teilschnitt, der den Greifer auf dem Ruckweg in die versenkte Stellung 
zeigt; 

Fig. 6 einen schematischen Schnitt durch einen Falzapparat; 

Fig. 7 eine schematische Seitenansicht eines Doppelfalzapparates. 



Fig. 1 zeigt einen stark schematisierten Schnitt durch einen Falzapparat 28 gemafc der 
vorliegenden Erfindung. Der Falzapparat 28 umfasst einen Zylinder 01, z. B. einen 
Greiferzylinder 01, der beim hier dargestellten Beispiel mit je funf in Umfangsrichtung 
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gleichmaftig verteilten Greifern 02 und Falzmessem 03 ausgestattet isL Der 
Greiferzylinder 01 bildet zusammen mit einem Messerzylinder 04, hier mit zwei Messern 

06, einen Schneidspalt 09, in dem ein zugefuhrtes Flachmaterial 07, z. B. einen Strang 

07, der im Allgemeinen aus einer Mehrzahl von iibereinandergelegten bedruckten 
Materialbahnen, z. B. Papierbahnen zusammengesetzt ist, in einzelnes Flachmaterial 08, 
z. B. einzelne Daickerzeugnisse 08 oder Produktabschnitte 08 (kurz Abschnitte 08) von 
jeweils einer Druckseite entsprechender Lange Lzerlegt wird. Die Lange L kann auch 
mehr als einer Druckseite entsprechen, wenn beispielsweise eine weitere Bearbeitung wie 
z. B. ein weiterer Querfalz erfolgt. 

Wahrend der Durchganges durch den Schneidspalt 09 sind die Greifer 02 und die 
Falzmesser 03 im Inneren des Greiferzylinders 01 versenkt. Die Umfangsgeschwindigkeit 
des Greiferzylinders 01 entspricht genau der Zufuhrgeschwindigkeit des Stranges 07, so 
dass die von dem Strang 07 abgeschnittenen Daickerzeugnisse 08 auf den Umfang des 
Greiferzylinders 01 luckenlos aufeinanderfolgen. 

Nach dem Durchgang durch den Schneidspalt 09 werden die Greifer 02 jeweils unterhalb 
des nacheilenden Abschnittes 1 1 eines der Druckerzeugnisse 08 aus dem Greiferzylinder 
01 ausgefahren und entgegen dessen Drehrichtung geschwenkt, um jeweils die fuhrende 
Kante 12 des Stranges 07 an der Oberflache des Greiferzylinders 01 festzuklemmen. Die 
nacheilenden Abschnitte 1 1 jedes Druckerzeugnisses 08 sind so ein Stuck weit von der 
Oberflache des Greiferzylinders 01 abgespreizt, doch beeintrachtigt dies die gleichmaftige 
Aufwicklung des Stranges 07 auf den Greiferzylinder 01 nicht, da sie erst nach dem 
Abschneiden vom Greiferzylinder 01 abgespreizt werden. 

Der Greiferzylinder 01 bildet einen Falzspalt 13 mit einem zweiten Zylinder 14, z. B. einem 
Falzklappenzylinder 14. Wahrend des Durchganges durch den Falzspalt 13 fahren die 
Falzmesser 03 aus dem Greiferzylinder 01 aus, um die Druckerzeugnisse 08 entlang 
einer Mittellinie in (nicht dargestellte) Falzklappen des Falzklappenzylinders 14 
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einzufuhren. Die auf diese Weise quer gefalzten Daickerzeugnisse 08 werden am 
Falzklappenzylinder 14 bis zu einer Stelle weiterbefordert, wo sie beispielsweise an ein 
(nicht dargestelltes) Schaufelrad zum Auslegen auf ein Forderband ubergeben werden. 

Fig. 2 zeigt in einem Teilschnitt quer zur Achse des Greiferzylinders 01 einen Greifer 02 
und dessen Umgebung. Der Greifer 02 umfasst einen Tragerbalken 1 6, der sich fiber die 
gesamte nutzbare Breite des Greiferzylinders 01 erstreckt und an einer radial nach aufcen 
gerichteten Seite ein Doppel-L- oder Z-Profil 17 aus einem elastischen Material wie etwa 
Federstahl tragt, das zum Festklemmen der Daickerzeugnisse 08 ausfahrbar ist. Das 
Profil 17 kann sich durchgehend in axiale Richtung des Greiferzylinders 01 erstrecken 
oder in eine Mehrzahl von in axialer Richtung beabstandeten Zinken unterteilt sein, die 
jeweils durch eine Offnung im Mantel des Greiferzylinders 01 greifen. 

Der Tragerbalken 16 ist einerseits an einen ersten Arm 19 angeienkt, der mit einer 
drehbar in dem Greiferzylinder 01 gelagerten Welle 21 fest verbunden ist. Der erste Arm 
19 erstreckt sich in etwa parallel zur Mantelflache des Greiferzylinders 01. Der 
Tragerbalken 16 ist ferner an eine Koppelstange 22 angeienkt, die ebenfatts in etwa 
parallel zur Mantelflache des Greiferzylinders 01 ausgerichtet ist und ihrerseits an einen in 
etwa radial orientierten zweiten Arm 23 angeienkt ist. Dieser zweite Arm 23 ist fest mit 
einer Welle 24 verbunden, die in dem Greiferzylinder 01 drehbar gelagert ist. Die 
Drehstellung der zwei Arme 19; 23 ist in an sich bekannter und in der Fig. 2 nicht 
dargestellter Weise fiber zwei Kurvenscheiben festgelegt, die nicht gemeinsam mit dem 
Greiferzylinder 01 rotieren und die von einem mit der Welle 21 bzw. 24 verbundenen, 
nicht dargestellten Arm abgetastet werden. 

Es ist anhand der Fig. 2 leicht nachzuvollziehen, dass eine Drehung des Armes 19 urn die 
Welle 21 im Wesentlichen eine radiale Ein- oder Auswartsbewegung des Greifers 02 
bewirkt, und allenfalls in geringerem Umfang eine Schwenkbewegung des Greifers 02 urn 
die Achse 27, an der der Tragerbalken 16 und der erste Arm 19 aneinandergelenkt sind. 
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Eine Drehung der Welle 24 hingegen wurde - bel als fest angenommener Welle 21 - eine 
Schwenkbewegung des Greifers 02 urn die Achse 27 antreiben. 

Der in Fig. 2 ausschnittweise gezeigte Greiferzylinder 01 rotiert im Gegenuhrzeigersinn. 
Im Uhrzeigersinn hinter der das Profil 17 aufnehmenden Offnung des Zylindermantels ist 
in diesen ein Hartgummistrerfen eingelassen, der Oberflachenabschnitt 26, z. B. als 
Widerlagerstreifen 26 fur die Messer 06 des Messerzylinders 04 beim Schneiden des 
Stranges 07 dient. In der in Fig. 2 gezeigten Konfiguration, in der der Greifer 02 ins lnnere 
des Greiferzylinders 01 versenkt ist, kann der Greifer 02 den Schneidspalt 09 passieren, 
wobei der (in Fig. 2 nicht gezeigte) Strang 07 in Hohe des Widerlagerstreifens 26 
durchtrennt wird. Urn die dabei entstehende fuhrende Kante 12 des Stranges 07 zu 
greifen und gegen das Widerlagerstreifen 26 zu drucken, wird der Greifer 02 aus dem 
Greiferzylinder 01 ausgefahren. 

Fig. 3 zeigt eine intermediare Stellung wahrend des Ausfahrens. Wie man sieht, hat sich 
zwischen den Konfigurationen der Fig. 2 und 3 die Welle 21 deutlich im 
Gegenuhrzeigersinn gedreht* wodurch die Achse 27 radial nach aufSen verschoben wurde 
und das Profil 17 des Greifers 02 aus der Offnung des Zylindermantels aufgetaucht ist. 
Durch eine leichte Drehung der Welle 24 im Uhrzeigersinn ist der Greifer 02 aufierdem im 
Uhrzeigersinn um die Achse 27 geschwenkt, so dass das die Spitze des freien Schenkels 
18 des Profils 17 radial uber dem Widerlagerstreifen 26 liegt 

Durch eine Drehung der Welle 21 im Uhrzeigersinn wird, wie in Fig. 4 gezeigt, die Achse 
27 des Greifers 02 wieder radial ins lnnere des Greiferzylinders 01 verschoben, so dass 
sich das freie Ende des Profils 17 auf den Widerlagerstreifen 26 absenkt und dabei das 
zwischen sich und dem Widerlagerstreifen 26 liegende fuhrende Ende des Stranges 07 
(in der Fig. 3 nicht gezeigt) einklemmt. 

Nach dem Durchgang des Greifers 02 durch den Falzspalt 13 wird der Greifer 02 durch 



W1.2271PCT 
2005-01-12 



11 



eine Drehung der Welle 21 im Gegenuhrzeigersinn wieder angehoben und das zwischen 
dem freien Ende und dem Widerlagerstreifen 26 eingeklemmte Druckerzeugnis 08 
freigegeben, wie in Fig. 5 gezeigt (ohne Druckerzeugnis 08 dargestellt). Aus diesem 
Stadium heraus schwenkt die Welle 24 im Gegenuhrzeigersinn, urn den freien Schenkel 
18 des Greifers 02 uber dem Widerlagerstreifen 26 weg und uber die Offnung des 
Zylindermantels zu Ziehen. Durch eine anschlieftende Drehung der Welle 21 im 
Uhrzeigersinn wird der Greifer 02 wieder ins Innere des Greiferzylinders 01, in die in Fig. 
2 gezeigte Stellung, zuruckgezogen. Der Greifer 02 ist nun fur einen weiteren Durchgang 
durch den Schneidspalt 09 bereit. 

Wie man sieht, genugt ein geringer Schwenkwinkel des Greifers 02, urn diesen zwischen 
der Klemmstellung und der versenkten Stellung bewegen zu kdnnen, und auch der radiale 
Hub beschrankt sich - in Abhangigkeit von der Dicke der zu verarbeitenden 
Druckerzeugnisse 08 - auf wenige Millimeter. Da der Greifer 02 einfech aufgebaut sein 
kann, ist sein Gewicht und Tragheitsmoment gering. Die kurzen Hube zwischen 
versenkter Stellung und Klemmstellung des Greifers 02 erfordern geringe 
Beschleunigungen und damit maSige, materiatschonende Antriebskrafte. 

Im folgenden sind besonders vorteilhafte Ausfuhrungen eines variablen Falzapparates 28 
dargestellt. Der Falzapparat 28 verfugt wie in Fig. 1 bereits dargestellt uber einen ersten 
Zylinder 01, hierzunachst allgemein als Falzmesserzylinder 01 bezeichnet, und einen 
zweiten Zylinder 14, einen Falzklappenzylinder 14. Wie in Fig. 6 lediglich in einem Schnitt 
schematisch dargestellt, sind die Zylinder 01 ; 14 in einem gemeinsamen Gestell 29 
gelagert und werden von zumindest einem Antriebsmotor 31 angetrieben. Der Antrieb 
erfolgt beispielsweise vom Antriebsmotor 31 uber ein Getriebe Oder auch axial direkt auf 
den ersten Zylinder 01 und von dort uber eine schematisch angedeutete 
Antriebsverbindung 33 (z. B. Zahnrader) auf den zweiten Zylinder 14. 

Der Falzapparat 28 ist nun dergestalt ausgebildet, dass er in einer Ausfuhrung mit einem 
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als Greiferzylinder 01 und in einerzweiten AusfQhrung mit einem als Punkturzylinder 32 
ausgefuhrten ersten Zylinder 01 ; 32 ausgebildet ist, wobei dieser Greiferzylinder 01 und 
dieser Punkturzylinder 32 zur Aufnahme der selben Abschnittslangen ausgebildet sind. 
Der wahlweise eingesetzte Greiferzylinder 01 weist den selben Umfang auf wie der 
zusammen wirkende Falzklappenzylinder 14. Das selbe gilt fur den wahlweise 
eingesetzten Punkturzylinder 32. Am Falzklappenzylinder 14 sind die am Umfang 
aufeinander folgenden Abschnitte bzw. abgeschnittenen Druckerzeugnisse 08 ohne 
Abstand zueinander angeordnet, was beispielsweise durch den Einsatz der oben 
dargestellten AusfQhrung des Greifermechanismus bewerkstelligt ist. Die fur die selbe 
Abschnittslange (= Lange des abgeschnittenen Druckerzeugnisses 08) ausgefuhrten und 
wahlweise eingesetzten Punkturzylinder 32 und Falzklappenzylinder 14 weisen den 
selben Umfang, und bei Betrieb eine der Strang- bzw. Papiergeschwindigkeit 
entsprechende Umfangsgeschwindigkeit auf. 

Die AusfQhrung des Falzapparates 28 ist dergestalt, dass fur den wahlweisen Einsatz von 
Greiferzylinder 01 und Punkturzylinder 32 deren Anordnung bzgl. des Gestells 29 die 
selbe ist. Die Rotationsachsen R01; R32und R14 zwischen dem ersten und dem zweiten 
Zylinder 01; 32; 14 weisen fur beide Ausfuhrungsformen den selben Abstand a (bei dem 
selben Abschnittformat) auf und befinden sich vorzugsweise fur beide Ausfuhrungsformen 
bzgl. dem Gestell 29 in der selben relativen Lage. Bevorzugt entsprechen sich auch die 
Ausbildungen und Positionen des Antriebszuges 33 und/oder die Positlonen des 
Antriebsmotors 31 fur die beiden Ausfuhrungsformen. Sind Zahnradverbindungen als 
Antriebszug 32 zwischen den Zylindern 01 und 14 bzw. 32 und 14 angeordnet, so weisen 
die Zahnrader des ersten Zylinders 01 ; 32 und des zweiten Zylinders 14 die selbe 
Zahnezahl auf. 

Vorteilhaft ist somit bei Beibehattung der Lageranordnung im Gestell 29, der 
Antriebsgeometrie, der Antriebsubersetzung und/oder der relativen Lage zwischen erstem 
Zylinder 01; 32 (Falzmesserzylinder) und zweiten Zylinder 14 (Falzklappenzylinder 14) fur 
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das seibe Abschnitiformat in einer AusfOhrung der erste Zylinder 01; 32 als 
Punkturzylinder 32 und in zweiter AusfOhrung als Greiferzylinder 01 ausgefuhrt. 

In besonders vorteilhafter AusfOhrung im Hinblick auf einen niedrigen Aufwand bei der 
Konstruktion und/oder Umrustung ist auch der Abstand a zwischen den Rotationsachsen 
R01 und R04 sowie R32 und R04 zwischen erstem Zylinder 01; 32 und Messerzylinder 04 
(strichliert dargestellt) fur die beiden Ausfuhrungen der selbe. Das selbe gilt fur die 
Position und/oder AusfOhrung einer nicht dargestellten Antriebsverbindung zwischen 
erstem Zylinder 01; 32 und Messerzylinder 04. 

In einer nicht dargestellten, jedoch fur ein Umrusten vorteilhaften AusfOhrung weist das 
Gestell 29 zumindest auf einer Stimseite des ersten Zylinders 01; 32 eine Ausnehmung 
auf, welche eine seitliche Entnahme und/oder Bestuckung des ersten Zylinders 01; 32 
ermoglicht Diese Ausnehmung kann dann beispielsweise derart dimensioniert sein, dass 
der Zylinder 01, 32 hindurchgefuhrt und im Betrieb diese durch ein den Zapfen 
aufnehmendes Lager und ggf. einen dieses umgebenden Ring verschlossen ist. Fur beide 
Ausfuhrungen der Bestuckung mit dem ersten Zylinder 01 ; 32 ist beispielsweise ein 
Gestell 29 mit identischen Bohrungen zur Aufnahme von Lagern fur die beiden Typen von 
Zylindern 01; 32 vorgesehen. 

Der Umfang des ersten Zylinders 01; 32 entspricht sowohl fur die AusfOhrung als 
Punkturzylinder 32 als auch fur die AusfOhrung als Greiferzylinder 01 im wesentlichen 
einem ganzzahligen Vielfachen der Lange L der zu verarbeitenden Produktabschnitte 08. 
D. h., dass im auf in der AusfOhrung als Greiferzylinder 01 keine Lucken zwischen den auf 
dem Greiferzylinder 01 aufgenommenen Produktabschnitten 08 (bzw. auch keine 
Voreilung gegenuber dem Strang) besteht. 

Die einem bestimmten Produktabschnitt 08 zugeordneten Greifer02 sind in Drehrichtung 
des Greiferzylinder 01 betrachtet vor dem zugehorigen Widerlagerstreifen 26 angeordnet, 
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d. h., die Greifer 02 passieren kurz vor dem Wtderfagerstreifen 26 den Schneidspalt 09. 

Es liegen beispielsweise ein erster und ein zweiter Falzapparat 28 vor mit jeweils 
mindestens einem ersten Zylinder 01; 32, einem als Falzklappenzylinder 14 ausgefuhrten 
zweiten Zylinder 14 und einem Messerzylinder 04, mittels welchem aus einem Strang 07 
Produktabschnitte 08 einer bestimmten Lange L geschnitten werden konnen. In beiden 
Falzapparaten 28 bzw. Ausfuhrungen sind der erste Zylinder 01 ; 32 und der zweite 
Zylinder 14 in einem gemeinsamen Gestell 29 gelagert Der erste Falzapparat 28 ist nun 
mit einem als Punkturzylinder 32 ausgefuhrten ersten Zylinder 32 und der zweite 
Falzapparat 28 mit einem als Greiferzylinder 01 ausgefuhrten ersten Zylinder 01 
ausgebildet. Beide Falzapparate 28 sind zur Verarbeitung von Produktabschnitten 08 der 
selben Lange ausgebildet, wobei jedoch die Lageranordnung fur den ersten und zweiten 
Zylinder 01 ; 32; 14 fm Gestell 29 und/oder eine Antriebsgeometrie fur zumindest den 
ersten und zweiten Zylinder 01 ; 32; 14 und/oder eine relativen Lage zwischen erstem 
Zylinder 01; 32 und zweitem Zylinder 14 in den beiden Falzapparaten 28 dieselbe ist bzw. 
dieselben sind. 

In einer in Fig. 7 dargestellten vorteilhaften Weiterbildung des Falzapparates 28 ist dieser 
als Doppelfalzapparat 28 ausgefuhrt, d. h. er weist zwei Zylindergruppen mit jeweils 
ersten Zylindern 01; 32 und jeweils zugeordneten Falzklappenzylindem 14 sowie 
Messerzylindem 04 auf. Diese beiden Gruppen sind beispielsweise gleichzeitig mit 
Teilstrangen nach Teilung des Stranges 07 beaufschlagbar. Die Ausbildung des 
Doppelfalzapparates 28 ist, wie oben fur den einfachen Falzapparat 28 dargelegt bzgl. 
seines GesteJIs, der Lage der Zylinder, den Antriebszug und/oder den Antriebsmotor 31 
dergestalt, dass fur beide Gruppen ein wahlweises Bestucken mit einem als 
Punkturzylinder 32 oder als Greiferzylinder 01 ausgefuhrten ersten Zylinder 01; 32 
erfolgen kann. Der Falzapparat 28 - einfach oder Doppelt - muss somit nicht insgesamt in 
zwei Ausfuhrungen konstruiert werden, sondern nur der erste Zylinder 01; 32 und gg£ 
lediglich Fuhrungseinrichtungen wie z. B. Bandfuhreinrichtungen und/oder 
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Produktfuhrungen geandert werden. 

In Weiterbildung des Doppelfalzapparates 28 weist dieser zumindest in einer 
Zylindergruppe einen weiteren Zylinder 34 auf, mittels welchem das Produkt mit einem 
zweiten Querfalz versehen werden kann. 
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Bezugszeichenliste 

01 Zylinder, erster, Greiferzylinder, Falzmesserzylinder 

02 Greifer 

03 Falzmesser 

04 Messerzylinder 

05 - 

06 Messer 

07 Flachmaterial, Strang, Abschnitt 

08 Flachmaterial, Druckerzeugnis 

09 Schneidspalt 

10 - 

1 1 Abschnitt, nacheilender 

12 Kante, fuhrende 

13 Falzspalt 

14 Zylinder, zweiter, Falzklappenzylinder 

15 - 

16 Tragerbalken 

17 Profil 

18 Schenkel 

19 Arm 

20 - 

21 Welle 

22 Koppelstange 

23 Arm 

24 Welle 

25 - 

26 Oberflachenabschnitt, Widerlagerstreifen 

27 Achse 
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28 Falzapparat, Doppelfalzapparat 

29 Gestel! 

30 - 

31 Antriebsmotor 

32 Zylinder, erster, Punkturzylinder 

33 Antriebsverbindung 

34 Zylinder (zweiter Querfalz) 

a Abstand 

R01 Rotationsachse 
R04 Rotationsachse 
R14 Rotationsachse 
R32 Rotationsachse 
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Anspruche 

1. Falzapparat (28) mit mindestens einem ersten Zylinder (01 ; 32), einem als 
Falzklappenzylinder (14) ausgefuhrten zweiten Zylinder (14) und einem 
Messerzy Under (04), mittels welchem aus einem Strang (07) Produktabschnitte (08) 
einer bestimmten Lange L geschnitten werden konnen, 

- wobei der erste Zylinder (01; 32) und der zweite Zylinder (14) in einem 
gemeinsamen Gestell (29) gelagert sind, 

- wobei der Falzapparat (28) dazu ausgebildet ist, dass eine Lageranordnung fur die 
Zylinder (01: 32; 14) im Gestell (29), eine Antriebsgeometrie und eine relativen Lage 
zwischen erstem Zylinder (01; 32) und zweitem Zylinder (14) vorgesehen ist, in 
welcher unter Beibehaltung dieser Lageranordnung, der Antriebsgeometrie und der 
relativen Lage zwischen erstem und zweitem Zylinder (01; 32; 14) der Falzapparat 

(28) wahlweise mit einem als Greiferzylinder (01) oder mit ernem als Punkturzylinder 
(32) ausgefuhrten ersten Zylinder (01; 32) in der Weise bestuckbar ist, dass 
Produktabschnitte (08) der selben Lange L verarbeitbar sind, 

- wobei die Umfangsgeschwindtgkeit des ersten Zyfinders (01; 32) genau der 
Zufuhrgeschwindigkelt des Stranges (07) entspricht. 

2. Falzapparat (28) mit mindestens einem ersten Zylinder (01 ; 32), einem als 
Falzklappenzylinder (14) ausgefuhrten zweiten Zylinder (14) und einem 
Messerzylinder (04), mittels welchem aus einem Strang (07) Produktabschnitte (08) 
einer bestimmten Lange L geschnitten werden konnen, 

- wobei der erste Zylinder (01 ; 32) und der zweite Zylinder (14) in einem 
gemeinsamen Gestell (29) gelagert sind, 

- wobei ein erster derartiger Falzapparat (28) in einer ersten Ausfuhrung mit einem 
als Punkturzylinder (32) ausgefuhrten ersten Zylinder (01; 32) ausgebildet ist und 
eine erste Lageranordnung fur den ersten und zweiten Zylinder (32; 14) im Gestell 

(29) , eine erste Antriebsgeometrie fiir zumindest den ersten und zweiten Zylinder 
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(32; 14) und eine erste relativen Lage zwischen erstem Zylinder (32) und zweitem 
Zylinder (14) aurfweist, dadurch gekennzeichnet, dass 

ein zweiter derartiger Falzapparat (28) in einer zweiten Ausfuhrung mit einem als 
Greiferzylinder (01) ausgefuhrten ersten Zylinder (01) ausgebildet ist, wobei in der 
zweiten Ausfuhrung Produktabschnitte (08) der seiben Lange L wie in der ersten 
Ausfuhrung verarbeitbar sind, 

und dass die Lageranordnung der zweiten Ausfuhrung, die Antriebsgeometrie und 
relative Lage zwischen erstem Zylinder (01) und zweitem Zylinder (14) der zweiten 
Ausfuhrung derjenigen Lageranordnung, Antriebsgeometrie und relativen Lage aus 
der ersten Ausfuhrung entspricht. 

3. Falzapparat nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Umfangsgeschwindigkeit des ersten Zylinders (01; 32) sowohl fur die Ausfuhrung 
als Punkturzylinder (32) als auch fur die Ausfuhrung als Greiferzylinder (01) genau 
der Zufuhrgeschwindigkeit des Stranges (07) entsprichL 

4. Falzapparat nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass der Umfang 
des ersten Zylinders (01; 32) sowohl fur die Ausfuhrung als Punkturzylinder (32) als 
auch fur die Ausfuhrung als Greiferzylinder (01) einem ganzzahligen Vielfachen der 
Lange L der zu verarbeitenden Produktabschnitte (08) entspricht. 

5. Falzapparat nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass im Fall des als 
Greiferzylinders (01) ausgebildeten ersten Zylinders (01; 32) die Greifer (02) dazu 
ausgebildet sind, zusatzlich zur Schwenkbewegung eine Translationsbewegung 
auszufuhren. 

6. Falzapparat nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass zwei auf dem 
als Greiferzylinder (01) ausgefuhrten ersten Zylinder (01) in Umfangsrichtung 
hintereinander angeordnete Produktabschnitte (08) ohne einen Abstand auf dem 
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Umfang des ersten Zylinders (32) angeordnet sind. 

7. Falzapparat nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass zwei auf dem 
als Punkturzylinder (32) ausgefuhrten ersten Zylinder (32) in Umfangsrichtung 
hintereinander angeordnete Produktabschnitte (08) ohne einen Abstand auf dem 
Umfang des ersten Zylinders (32) angeordnet sind. 

8. Falzapparat nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass der 
Greiferzylinder (01), der Punkturzylinder (32) und der Falzklappenzylinder (14) den 
selben AuRenumfang aufweisen. 

9. Falzapparat nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass sowohl in der 
Ausfuhrung des ersten Zylinders (01) als Greiferzylinder (01) als auch in der 
Ausfuhrung des ersten Zylinders (32) als Punkturzylinder (32) die 
Antriebsiibersetzung zwischen erstem Zylinder (01; 32) und zweitem Zylinder (14) 
die selbe ist. 

10. Falzapparat nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass ein Abstand (a) 
der Rotationsachsen (R01 ; R32; R14) des ersten zum zweiten Zylinder (01 ; 32; 14) 
in der Ausfuhrung des ersten Zylinders (01) als Greiferzylinder (01) der selbe ist wie 
in der Ausfuhrung des ersten Zylinders (32) als Punkturzylinder (32). 

11. Falzapparat nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass eine relative 
Lage zwischen erstem, zweitem und Messerzylinder (01; 32; 14; 04) sowohl in der 
Ausfuhrung mit dem ersten Zylinder (01) als Greiferzylinder (01) als auch mit dem 
ersten Zylinder (32) als Punkturzylinder (32) die selbe ist. 



12. 



Falzapparat nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass fur beide 
Ausfuhrungen ein Gestell (29) mit identischen Bohrungen zur Aufnahme von Lagem 
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fur die beiden Zylinder (01; 32; 14) vorgesehen ist. 

13. Falzapparat nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass fur beide 
Ausfuhrungen eine selbe relative Position eines Antriebsmotors (31) zum ersten 
Zylinder (01; 32) vorgesehen ist 

14. Falzapparat nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass ein die Zylinder 
(01; 32; 14) tragendes Gestell (29) eine Ausnehmung zum Austausch des ersten 
Zylinders (01; 32) aufweist 

15. Falzapparat nach Anspruch 1 oder 2 f gekennzeichnet durch zwei Gruppen von 
jeweils zumindest einem ersten Zylinder (01; 32), einem zweiten Zylinder (14) sowie 
einem Messerzylinder (04), wobei mindestens einerder ersten Zylinder (01; 32) in 
einer Ausfuhrung als Greiferzylinder (01) und in einer anderen Ausfiihrung als 
Punkturzylinder (32) ausgefuhrt ist. 

16. Falzapparat nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass der als 
Greiferzylinder (01) ausgefiihrte Zylinder (01) einen Zylinderkorper und wenigstens 
einen Greifer (02), der zwischen einer im Innern des Zylinderkorpers versenkten 
Stellung, einer ausgefahrenen Stellung und einer Klemmstellung bewegbar ist, 
aufweist, wobei in Klemmstellung eine Spitze des Greifers (02) Flachmaterial (07; 
08) von auften gegen einen Oberflachenabschnitt (26) des Zylinderkorpers druckt 

17. Falzapparat nach Anspruch 16, dadurch gekennzeichnet, dass der Greiferzylinder 
(01) eine erste Achse (27) aufweist, urn die der Greifer (02) zwischen der 
versenkten und der ausgefahrenen Stellung eine Schwenkbewegung ausfiihrt, und 
dass die erste Achse (27) in radialer Richtung des Zylinderkorpers beweglich ist. 

18. Falzapparat nach Anspruch 17, dadurch gekennzeichnet, dass die 
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Schwenkbewegung des Greifers (02) und die radiale Bewegung der ersten Achse 
(27) so gekoppelt sind, dass in einer Endphase der Schwenkbewegung in die 
Klemmstellung die erste Achse (27) sich radial einwarts bewegt. 

19. Falzapparat nach Anspruch 17 oder 18, dadurch gekennzeichnet, dass die erste 
Achse (27) durch einen ersten Arm (19) getragen ist, der urn eine in Bezug auf den 
Zylinderkorper ortsfeste zweite Achse (21) schwenkbar ist, um die radiale 
Einwartsbewegung der ersten Achse (27) anzutreiben. 

20. Falzapparat nach Anspruch 1 9, dadurch gekennzeichnet, dass eine 
Schwenkbewegung des ersten Arms (19) mit Hiife einer Kurvenscheibe angetrieben 
ist. 

21 . Falzapparat nach Anspruch nach einem der Anspruche 16 bis 20, dadurch 
gekennzeichnet, dass eine Koppelstange (22) einerseits an den Greifer (02) und 
andererseits an einen um eine dritte Achse (24) schwenkbaren zweiten Arm (23) 
angetenkt ist, um die Schwenkbewegung des Greifers (02) anzutreiben. 

22. Falzapparat nach Anspruch 21, dadurch gekennzeichnet, dass eine 
Schwenkbewegung des zweiten Arms (23) mit Hilfe einer Kurvenscheibe 
angetrieben ist. 

23. Falzapparat nach Anspruch 19 Oder 20 und Anspruch 21 Oder 22, dadurch 
gekennzeichnet, dass von den zwei Armen (19; 23) der erste Arm (19) eher in 
Umfangsrichtung und der zweite Arm (23) eher in radialer Richtung des 
Zylinderkorpers orientiert ist. 

24. Falzapparat nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass der erste 
Zylinder (01) als Falzmesserzylinder (01) ausgebildet ist. 
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25. Falzapparat nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass fur die 

transiatorische Bewegung des Greifers die Achse des Greifers als solche in radialer 
Richtung bewegbar gelagert ist. 
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Zusammenfassung 

Ein Falzapparat weist mindestens einen ersten Zylinder, einen als Falzklappenzylinder 
ausgefuhrten zweiten Zylinder und einem Messerzylinder auf, mittels welchem aus einem 
Strang Produktabschnitte einer bestimmten Lange L geschnitten werden konnen. Der 
Falzapparat ist dazu ausgebildet, dass er in einer ersten Ausfuhrung mit einem als 
Greiferzylinder und in einer zweiten Ausfuhrung mit einem als Punkturzylinder 
ausgefuhrten ersten Zylinder in der Weise bestuckbar ist, dass Produktabschnitte der 
selben Lange L verarbeitbar sind. 



W1.2271PCT 
2005-01-12 




W1.2271PCT 
2005-01-12 



2/6 




W1.2271PCT 
2005-01-12 



3/6 



I 
i 



W1.2271PCT 
2005-01-12 




W1.2271PCT 
2005-01-12 



5/6 



W1.2271PCT 
2005-01-12 



6/6 

29 28 29 




Fig. 7 



This Page is Inserted by IFW Indexing and Scanning 
Operations and is not part of the Official Record. 



Defective images within this document are accurate representations of the original 
documents submitted by the applicant. 

Defects in the images include but are not limited to the items checked: 



M BLACK BORDERS 

□ IMAGE CUT OFF AT TOP, BOTTOM OR SIDES 

□ FADED TEXT OR DRAWING 

□ BLURRED OR ILLEGIBLE TEXT OR DRAWING 

□ SKEWED/SLANTED IMAGES 

□ COLOR OR BLACK AND WHITE PHOTOGRAPHS 

□ GRAY SCALE DOCUMENTS 

□ LINES OR MARKS ON ORIGINAL DOCUMENT 

□ REFERENCE(S) OR EXHIBIT(S) SUBMITTED ARE POOR QUALITY 

□ OTHER: 

IMAGES ARE BEST AVAILABLE COPY. 
As rescanning these documents will not correct the image 
problems checked, please do not report these problems to 
the IFW Image Problem Mailbox. 



BEST AVAILABLE IMAGES 




